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(54) Verfahren iind vorrichtung zum Hersteilen eines (Zigaretten-) Strangs 



(57) Vertehren und Vomditung zum Heretellen 
eines Zigarettenstrangs (10} aus einem TabalcBtrang 
(1 1) und einer AuBenumhuilung (12). 

For die torHaufende Fertigung des Zigaretten- 
strangs (10) warden die strelferrfOrmigen AuBenumhOI- 
lung (12) und ein Talsakstrang (11) auf ein Fonnband 
(15) aufgebracht und mit diesem durch ane Strang ein- 
heit (13) hindurchgefOrdert. Innerhalb derselben befin- 
det sich ein Formbett (19), welches wdhrend des 
Transports das Formband (15) sowie die AuBenumhui- 



lung (12)unddenTabak5trang(11) verformt sodaBein 
Zigarettenetrang (10) entsteht. Zur Vermeidung bzw. 
Reduzierung der Reitxjng des FonTit)ande8 am Form- 
bett (19) ist ein Ausgleichsband (21) vorgesehen, wel- 
ches zwischen Formband (15) und Formbett (19) mit 
reduzierter Geschwindigkeit umlduft. Das Ausgleichs- 
band (21) vermlndert die Reibung und fOhrt (Reibungs- 
)Wfirme ab. 



Fig. 1 
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Beschrelbung 

Die Erfindung betrifft efn Verfahren zum Herstellen 
eines fortlaufenden Strangs mit einer AuBenumhQIIung, 
insbesondere eines Zigarettenstrangs mit einer AuBen- 
un^Dllung aus {Zigaretten>)Papier. wobei die als Mate- 
rialslreilen fortiaufend zugefuhrle AuBenumhQilung mit 
dem einzuhOiienden Material, Insbesondere TabaK auf 
einem FOrderer aufliegend. insbesondere auf einem 
Formband, durch (feststeherxJe) an einer freien Selte 
des Fbrmbands anliegende Hullorgane - Formbett - 
wahrend des Transports zu einem Strang geformt wer- 
den. Weiterhin betrifft die Erfindung eine Vorrichtung 
zur DurchfOhrung des Verfahrens. 

Wichtiger Tetl einer Zigaretten-l-lersteJImaschine 1st 
eine Strangmaschine. Diese dient zur kontinuierlichen 
Fertigung eines fortlaufenden Zigarettenstrangs. Oieser 
besteht aus einem dslicherweise zylindrischen Tabak- 
Strang mit AuBenumhDIIung aus Zigarettenpapier. 

Bei der Fertigung des Zigarettenstrangs wird ein 
Tabakstrang auf der als Materialstreifen ebenfalls fort- 
iaufend zugefQhrten AuQenumfiullung aufliegend durch 
einen BandfOrderer. ndmlich durch ein Formband. 
durch eine Strangeinheit hirxlurchtransportiert. Die 
Strangeinheit weist Organe auf zum Verfbrmen des 
Tabakstrangs und des Materialstreifens, derart, daB 
letzterer den l^bakstrang vollstdndig umhQllt. Aus der 
Strangeinheit tritt der fertige, fbrtlaufende Zigaretten- 
strang aus. 

Die HQIIorgane zum Verformen von Tabakstrang 
urvi/oder AuBenumhOllung sind ortsfest positioniert und 
vorzugsweise als Formbett ausgebildet Der BandfOrde- 
rer. also das Formband, liegt auf dem Formbett auf und 
wind wahrend des Transports durch dieses zusammen 
mit AuBenumhOllung und Tabakstrang verfbrmt Durch 
die sehr hohe FOidergeschwindis^it des Fbmibandes 
und dadurch bedingter hoher Reibung entwickelt sich 
eine entsprechend hohe Reibungswarme. die fOr den 
FertigungspnozeB und das Produkt nachteilig ist. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde. bei der 
Herstellung eines fortlauferxjen Strangs mit einer 
AuBenumhDIIung, insbesondere bei der Fertigung eines 
Zigarettenstrangs, cfie Warmeentwicklung im Bereich 
der Strangeinheit bzw. der Hullorgane zu verringern. 

Zur LOsung dieser Aufgabe ist das erfindungsge- 
maSe Verfahren dadurch gekennzeichnet daB im 
Bereich der Hullorgane bzw. des Formbetts errtste- 
hende Warme durch grdBere bzw. zusatzliche Oberfla- 
chen und/oder durch Verwendung von Material mit 
hoher Warmeleitfahigkeit abgefuhrt wird. 

Der Erfindungsgedanke besteht demnach dartn. 
die durch die Reibung entstehende Wdrme auf zusatzli- 
che fiachenformige Organe zu verteilen, die eine 
schnelle Warmeableitung und dadurch eine Vermirxie- 
rung der WarmeObertragung auf den Strang bewirken. 

Bel der Vonrichtung zur DurchfOhrung des Verfah- 
rens Ist erf indungsgemaB zusatzlich zum Formband ein 
weiteres durch die Strangeinheit hindurchlaufendes 



Band vorgesehen. namlich ein Zwischenband. Dieses 
ist zwischen dem BandfOrderer bzw. Fbrmt>and einer- 
seits und dem die Reibung bewirlcenden, feststehenden 
Organ, also dem Formbett. poslttoniert Das Zwlschen- 

5 band liegt demnach am Formbett an urtd f Qhrt eInen Tell 
der entstehenden Warme ab. AuBerdem wird der Ver- 
schleiB am Formband reduziert. 

QemdB einem weiteren wichtigen Vorschlag der 
Erfindung wird das Zwischenkiand mit einer geringeren 

10 Qeschwindlgkeit angetrieben als das Formband. 
Dadurch ergibt sk:h einerseits eine (verringerte) Rei- 
bung des Zwischenbandes am Formbett und anderer- 
selts eine ebenfalls verminderte Reibung zwischen dem 
Formband und dem Zwischenband. Dieses besteht aus 

IS einem ausgewahlten Material mit hoher Festigkeit, 
Fbrmbarkeit und hoher Warmeleitfahigkeit sowie niedri- 
gem Reibungsbeiwert. 

Weitere Einzelheiten der Erfindung werden nachfol- 
gend anhand eines in den Zek:hnungen dargestellten 

20 Ausf Qhrungsbeispiels naher erldutert. Es zeigt: 

Fig. 1 eine Strangmaschine in vereinfachter Sei- 
tenansicht, 

25 Fig. 2 einen Querschnitt durch eine Strangeinheit 
der Strangmaschine in vergrOBertem MaB- 
stab. 

Das in den Zeichnungen dargestellte AusfDhrungs- 

30 beispiel befaBt sich mit der Herstellung eines fortlaufen- 
den Strangs, urxi zwar eines Zigarettenstrangs 10. 
Dieser besteht aus einem innerai Tabakstrang 1 1 und 
einer AuBenumhOllung 12 aus Zigarettenpapier. 

Fig. 1 zeigt wesentliche Organe einer (Zigaretten- 

3s )Strangmaschine. Kern derselben ist eine Strangeinheit 
13. In deren Bereich wird der Tabakstrang 11 nvt der 
AuBenumhOllung 12 veretnigt, und zwar in der Weise, 
daB die AuBenumhOllung 12 wfthrend fortlaufenden 
Transports um den Tabakstrang 1 1 herumgeformt wird. 

40 Einander uberlappende Rander der AuBenumhDIIung 
12 werden durch Klebung miteinarKler verbunden. 

Der in bekannter Welse gebildete Tabakstrang 1 1 
wird durch ein Tabakband 14 von oben her zugefOhrt. 
Das Tal3aM}and 14 Ist mit einem FOrdertrum unter 

45 einem spitzen Winkel schraggerichtet Das TabaKt>and 
14 ist als Saugt}and ausgebikiet, so daB der Taljak- 
strang durch Saugluft am unteren Trum des Tabakban- 
des 14 gehalten und transportiert wird. Das Tabakt>and 
14 ist durch Sertenbegrenzungen so ausgebikjet daB 

50 der am Tabakband 14 anliegende Tabakstrang 11 
bereits vorgeformt ist namlich eInen annahemd runden 
Querschnitt aufwelst und so in die Strangeinheit 13 ein- 
gefOrdert wird. 

Der Tabakstrang 11 wird auBerhalb bzw. vor der 

55 Strangeinheit 13 auf der als ebener Materialstreifen 
zugefOhrten AuBenumhOllung 12 abgetegt. Eine Einheit 
aus Tabakstrang 11 und AuBenumhOllung 12 lauft dem- 
nach in kontinuierlicher Bewegung in die Strangeinheit 
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13. Die Au3enumhullung 12 bzw. der Materialstreifen 
zur Bildung derselben wird von einer Bobine (nicht 
gezeigt) abgezogen. 

Die Au8enumhutlung 12 bzw. der Materialstreifen 
wild abgelegt auf einem BandfOrderer, namllch einem 
Fbrmband 15. Dieses ist so Qber Umlenkwalzen 16, 17 
gefOhrt, daB ein oberer ianggestrediter FOrdertrum 18 
gebildet ist. Diesem wird zundchst die AuOenumhQIIung 
12 und danach der Tabalcstrang 11 zugefOhrt und auf 
der AuBenumhOllung 12 abgelegt. 

Das Formband 15 wird in der Strangeinheit 13 
zusammen mit der AuBenumhOIlung 12 und dem 
Tabakstrang 11 verfbrmt so daB die AuBenumhQllung 
12 unter Bildung des Zigarettenstrangs 10 den Tabak- 
strang 11 umgibt. HierfOr sind innerhaOa der Strangein- 
heit 13 ortsfeste, sich in FArderrlchtung erstreckende 
Formwerkzeuge bzw. Hailorgane positioniert. ndmllch 
ein feststehendes Formbett 19. Dieses verflndert sich 
im Querschnitt fortlaufend, ndmlich aus einer an der 
Eintrittsseite (rechts in Fig. 1) ebenen Ausgangsstellung 
bis in eine den Tabakstrang bzw. Zigarettenstrang 10 
nahezu vollstdndig umhullenden Hohlfbrm. Das langge- 
streckte Formbett 19 vollzieht diese Anderung der 
Querschnittslbrm fbrtlaufend. stufenk>s, so daB die 
unter Anlage am Formbett 19 gefOrderten streifenfOrmi- 
gen Teile. namllch Formband 15 und AuBenumhQllung 
1 2, wdhrend des Transports allmdhlich bis zur Form des 
Zigarettenstrangs 10 verformt werden. Das Formbett 19 
ist in einer der Form angepaBten Halterung 20 positio- 
niert. 

Bel dem vortiegenden Ausfuhrungsbeispiel einer 
Strangmaschine liegt das Fbrmband 15 bzw. dessen 
FOrdertrum 18 nur mittelbar am Formbett 19 an. Zwi- 
schen Formband 15 und Formbett 19 befindet sich ein 
Zwischenorgan. ndmlich ein Ausgleichst>and 21. Die- 
ses ebenfails endlose Band ist Qber Umlenkwalzen 22, 
23 gefuhrt, die aufgrund der Relativanordnung einen 
horizorrtalen Trum 24 bitden. Dieser verlduft in einer 
Ebene zwischen dem Formband 15 bzw. dessen FOr- 
dertrum 18 und der Oberfldche des Formbetts 19. Das 
Ausgleichsband 21 bzw. dessen horizontaler Trum 24 
liegt dennnach an dem Formbett 19 an. Durch das 
Formbett 19 erzeugte Rabung entsleht demnach nicht 
gegenOber dem Fbrmband 1 5, sondern gegenQber dem 
Ausgleichsband 21 . 

Um die Auswlrkungen der Reitxing. insbesondere 
die Wdrmebildung. zu reduzieren. wird das Ausgleichs- 
band 21 in t^sonderer Weise angetrieben. namlich 
durch eine Antriebswalze 25. Die Bewegung des Aus- 
gletchsbandes 21 Ist mit der des Formbandes 15 gleich- 
gertohtet. Die Geschwindigkelt des Ausglelchsttandes 
21 ist jedoch deutlich geringer als die des Formbandes 
15. ZweckmaBlgenveise wird das Ausgleichsband 21 
etwa mit der halben Geschwindlgkeit des Formbandes 
1 5 bewegt Dadurch errtsteht zum einen eine reduzierte 
Reibung zwischen Ausgleichsband 21 und Formbett 19. 
Des weiteren entsteht eine ebenfails reduzierte Rei- 
bung zwischen Formband 15 und Ausgleichsband 21. 



Dies wiederum fQhrt zu einer reduzierten Wdrme. 
AuBerdem entsteht durch das Ausgleichsband 21 ein 
zusatzliches f iachiges Organ zum AbfQhren der Wdrme 
aus der Strangeinheit 13. 

5 Das Ausgleichsband 21 besteht zweckmaBiger- 
weise aus besonderem. ausgewahltem Material. Die- 
ses soil eine hohe Warmeleitfahigkelt aulwelsen und 
andererseits einen niedrigen Reibungsbeiwert Geeig- 
net ist ein dQnnes Federstahlband. Dieses hat zudem 

10 noch eine hohe Festigkeit. 

Bei dem vorliegenden AusfQhrungsbeispiel gem^B 
Fig. 2 besteht das l=brmbett 19 aus einem Formkdrper 
mit muldenfdrmiger Fbrmf lache 26. In diese ist eine Ver- 
tiefung 27 eingelassen, die sich in FOrderrichtung 

IS erstreckt. In der ebenfails muktenffirmigen Vertiefung 
laufen aneinanderliegend das Formband 15 und das 
Ausgleich^and 21. Die Formfiache 26 bzw. die Vertie- 
fung 27 verSndert sich in FOrderrk;htung derart, daB die 
Bander 15 und 21 zunehmerx^ mit der AuBenumhQllung 

20 12 den Tabakstrang 1 1 umgeben. Das Ausgleichst>and 
21 gleltet daber an der Formfldche 26 im Bereich der 
Vertiefung 27. Die Abmessungen sind dabei so gewdhtt. 
daB die AuBenumhQllung 12 Qber das Formband 15 
und damit Qber das Ausgleichsband 21 seitlich hinweg- 

25 ragt und auBerhalb der Vertiefung 27 an der Fbrmf lache 
26 aniiegt. 

Zur zusdtzlichen Ableitung von Wdrme ist im Kdr- 
per des Formbetts 19 ein Absaugkanal 28 angeordnet, 
der mit einer MehrzaN von in Ldngsrlchtung mit 

30 Abstand voneinander angeordneten. quergerichteten 
Bohrungen 29 mit der Formfldche 26 bzw. der Vertie- 
fung 27 vertxinden ist. Qber den Absaugkanal 28 kann 
Lxift abgesaugt und damit von auBen kQhIere Lxift zuge- 
fOhrt werden. Alternativ ist es auch mOglkdi. Qber den 

35 Absaugkanal 28 Kuhlluft zuzufuhren. Dieser wirkt in 
diesem Falle als Druckluftkanal. 

Eine Besonderheit besteht darin, daB Bohrungen 
30 auch im Ausgleichsbarxl 21 angeordnet sind. Eine 
Reihe solcher Bohrungen 30 erstreckt ^ch in l^ngs- 

4o richtung des Ausgleichsbands 21 , und zwar in der Mitte 
desselben, benachbart zu den Bohrungen 29 im Form- 
bett 19. Ok3er die Bohrungen 30 wird Unterdruck im 
Bereich des Formbandes 15 erzeugt. also auch eine 
KQhIung. 

45 Eine weitere Besonderheit der Bohrungen 29. 30 
und des Absaugkanals 28 besteht darin. daB infolge 
des Unterdrucks die Bdnder 15 und 21 exakt an die 
Formfiache 26 der Vertiefung 27 bzw. des Formbetts 19 
angedrOckt bzw. angesaugt werden. Dadurch ergibt 

so sich eine exaktere Verformung beider Bdnder 1 5, 21 . 

Oberhalb des Tabakstrangs 11 veriauft ein Form- 
schuh 31. Dieser formt den Tabakstrang 11 auf der 
freien, oberen Seite. Der Fbrmschuh 31 hat ein sich in 
Ldngsrichtung verdnderndes Profil. namlich mit abneh- 

55 mender Wandstarke. 

Zur Verbesserung des KOhleffekts ist vorgesehen, 
daB die Bander, namlich Formband 15 einerseite und 
Ausgleichsband 21 andererseits, auBerhalb der Strang- 
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einheit 13 durch ein KQhlaggregat 32. 33 laufen. Dieses 
kann aus einem Aggregat mit KOhlluft. aber auch mit 
einem anderen KQhImedium bestehen. 

Bezuaszcichenllste: 

10 Zigarettenstrang 

11 Tabakstrang 

12 AuBenumhQIIung 

13 Strangeinheit 

14 TabaKband 

15 Formband 

16 Umlenkwalze 

17 Umlenkwalze 

18 Fdrdertrum 

19 Formbett 

20 Halterung 

21 Ausgleichsband 

22 Umlenkwalze 

23 Umlenkwalze 

24 Trum 

25 Anlriebewalze 

26 Fbrmffldche 

27 Vertiefung 

28 Absaugkanal 

29 Bohrung 

30 Bohrung 

31 Formschuh 

32 KQhlaggregat 

33 KQhlaggregat 

PatentansprQche 

1. Verfahren zum Heretellen eines foiHaufenden 
Strangs mit einer AuBenumhQIIung (12), ins- 
besondere eines Zigarettenstrangs (10) aus einem 
Tabakstrang (11) und der AuBenumhQIIung (12) 
aus Zigarettenpapier. wobei die als Materialstreifen 
fbrtlaufend zugefuhrte AuBenumhQIIung (12) mit 
dem einzuhQIIenden Material. insbesorKlere Tabak, 
auf einem Fflrderer aufliegend. Insbesondere auf 
einem Formi)and (15). durch (feststehende) an 
einer freien Seite des Fbrmt>ands (15) aniiegende 
HQIIorgane wShrend des Transports zu einem 
Strang geformt werden, dadurch gekennzeichnet, 
daB im Bereich des Formbett (19) durch grOBere 
bzw. zusStzliche Oberfldchen und/oder durch Ver- 
wendung von Material guter Wdrmeleitfahigkeit 
Warme abgefQhrt wind. 

2. Vcrrlchtung zum Herstellen eines fortlaufenden 
Strangs mit einer AuBenumhQIIung (12), ins- 
besondere zum Herstellen eines Zigarettenstrangs 
(10) mit einem Tabakstrang (11) und einer AuBen- 
umhQIIung (12) aus Zigarettenpapier, wobei die als 
Materialstreifen fortlaufend zugefOhrte AuBenum- 
hQIIung (12) mit dem einzuhQIIenden Material auf 
einem Fdrderer. insbesondere einem Formband 



(15) aufliegend an (ortsfesten) Formbetten (19) vor- 
beibewegbar ist, die wdhrend des Transports 
AuBenumhQIIung (12) und (Tat>ak-)Strang (11) zur 
BikJung eines (Zigaretten-) Strangs (10) verfbrmen, 
5 wobei das Formband (15) gleitend am Formbett 
(19) aniiegt. dadurch gekennzeichnet, daB das 
Fbrmband (15) an einer zwischen dem Fbrmband 
(15) und dem Formbett (1 9) angeordneten, warme- 
ablettenden Zwischenlage aniiegt. 

10 

3. Vonrk^htung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Zwischenlage ein wdrmeabfQh- 
rendes Ausgleichsband (21) ist welches in 
derselben RIchtung wie das F6rmt>and (15) ange- 
rs trieben und zwischen diesem und dem Fbrmbett 

(19) veriauft unter Aniage an diesem. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3. dadurch 
gekennzeichnet, daB das Ausgleichsband (21) mit 

20 gegenOber dem Formband (15) reduzierter 
Geschwindigkert angetrieben ist insbesondere 
etwa mit der halben QeschwindigkBit des Formt^an- 
des (15), derart, daB zwischen dem Formband (15) 
einerseits und dem Ausgleichsband (21) anderer- 

2S seits sowie zwischen dem Ausgleichsband (21) 
einerseits und dem Formbett (19) andererseits Rei- 
bung entsteht 

5. Vonrk:htung nach Anspruch 3 oder einem der weite- 
30 ren AnsprOche. dadurch gekennzeichnet, daB 

das Ausgtek;hsband (21) aus einem Material von 
hoher Warmeleitfdhtgkeit und geringem Re9t>ung8- 
t}eiwert besteht insbesorKlere aus Federstahl. 

35 6. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder einem der weite- 
ren AnsprQche. dadurch gekennzeichnet, daB 
Fbrmband (15) und Ausgleichsband (21) durch 
Unterdruck an das Forml>ett bzw. an Formfiachen 
(26) desselben andrOckbar sind, vorzugsweise 

40 ober (Saug-)Bohrungen (29, 30) im Formbett (19) 
und/oder im Ausgleichst)and (21). 
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